Disseny i implementació d'un mòdul de control de producció i qualitat per una empresa de components d'automoció by Soler Díaz, Víctor
Disseny i implementació d'un mòdul de control de producció i qualitat per una empresa de components d'automoció Pág. 1 
 
Sumari 
SUMARI _____________________________________________________ 1 
ANNEX A: QÜESTIONARI D’USABILITAT DE SISTEMA _______________ 2 
ANNEX B: L’EMPRESA I EL PROCÉS _____________________________ 4 
BIBLIOGRAFIA ________________________________________________ 5 
Referències bibliogràfiques ..................................................................................... 5 
Bibliografia complementària .................................................................................... 5 
 
Pág. 2  Annexos 
 
Annex A: Qüestionari d’usabilitat de sistema 
Es presenta el qüestionari d’usabilitat de sistema SUS1 (System Usability Scale) que s’ha 
facilitat als usuaris del sistema per la seva valoració.  El document mostrat és una traducció 
pròpia del document tipus referenciat [1]. 
Qüestionari de grau d’usabilitat del sistema 
 
 
 
 
1. Penso que m’agradaria fer servir 
aquest sistema freqüentment  
 
 
2. Trobo que el sistema és  
innecessàriament complex 
 
 
3. Penso que és fàcil fer ús del  
sistema 
 
 
4. Penso que necessitaria suport tècnic 
per a saber fer servir el sistema 
 
 
5. Trobo que les funcions del  
sistema estan ben integrades 
 
 
6. Penso que existeix molta  
inconsistència en el sistema 
 
 
                                               
1 [ http://www.usability.gov/how-to-and-tools/resources/templates/system-usability-scale-
sus.html, 13/11/2014] 
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7. Considero que molta gent  
aprendria amb facilitat a 
fer ús del sistema 
 
 
8. Trobo que resulta molt  
incòmode fer servir 
aquest sistema 
 
 
9. Em sento segur fent 
servir el  
sistema 
 
 
10. Vaig haver d’aprendre 
moltes  
coses abans de poder fer 
ús del sistema amb èxit 
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Annex B: L’empresa i el procés 
Industrial Vilassarenca S.A. segueix un procés d’injecció d’alumini per la fabricació dels 
seus productes. Aquest procés de fabricació es divideix en cinc fases dins l’empresa: 
recepció i emmagatzematge de material, fosa de l’alumini, injecció de l’alumini fos, 
desbarbat i control de qualitat. Finalment es realitza una fase de vibrat, control final i 
embalatge subcontractat externament. 
Es detalla cada fase del procés de fabricació: 
- Recepció i emmagatzematge del material: en aquesta fase el encarregat de qualitat 
junt amb l’operari de toro mecànic realitzen la recepció dels lingots d’alumini que 
arriben en camió a l’empresa. L’encarregat de qualitat comprova el certificat del 
material i, si és vàlid, dóna l’aprovació i permet la descàrrega del material. L’operari 
del toro mecànic és l’encarregat de portar el material mitjançant palets a la seva 
posició en el magatzem. 
- Fosa d’alumini: existeix un gran forn on s’hi aboquen els lingots de material per 
fondre i anar abastint a la producció. Un cop el material és fos i arriba a la 
temperatura de treball, es bolca en un forn de manteniment. Posteriorment, aquest 
material s’aboca als forns mantenidors de petita capacitat de cada màquina segons 
les necessitats. 
- Injecció d’alumini fos: en les màquines injectores de l’empresa s’hi allotja un motlle 
de ferro que conté una impremta amb els canals d’injecció i les peces d’alumini que 
es vol fabricar. L’empresa consta de 5 màquines amb diferents característiques per 
adaptar-se a les variables dimensions dels motlles. Aquesta fase és automàtica, ja 
que està robotitzada i realitza la càrrega i descàrrega de forma automàtica. 
- Desbarbat: les peces s’extrauen del conjunt de la colada (el producte obtingut 
directament de la injecció, amb els canals d’injecció). Per lliurar la peça s’utilitzen 
matrius de tall, que tallen les zones del canal d’injecció. 
- Control de qualitat: amb la freqüència indicada en els plans de control del producte, 
es realitza una comprovació visual i dimensional d’una peça de mostra, així com un 
anàlisi de porositat mitjançant rajos X. 
- Vibrat i acabat final: les peces es porten a una empresa externa per realitzar aquest 
procés d’acabat. Posteriorment les peces són controlades visualment i 
empaquetades. 
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